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   ABSTRAK 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis dan faktor penyebab produk yang cacat dan untuk 
mendapatkan solusi dalam meningkatkan kualitas part A dengan menggunakan tujuh alat pengendali 
mutu (seven tools). Seven tools meliputi: flowchart, lembar periksa, histogram, diagram kontrol, diagram 
Pareto, diagram sebar, dan diagram sebab akibat. Data yang diambil yaitu data historis produksi 3 tahun 
terakhir PT. XYZ. Berdasarkan hasil analisis dari 6 alat pengendali mutu faktor yang menyebabkan cacat/ 
reject yang paling dominan adalah faktor dari manusia, dan faktor penyebab yang paling tinggi adalah 
faktor manusia yaitu sebanyak 33,33%. Jenis cacat/ reject yang paling banyak adalah jenis Short-shot 
yaitu sebanyak 0,67%.Kesimpulan dari penelitian ini adalah faktor yang menyebabkan cacat/ reject paling 
dominan adalah faktor manusia yaitu sebanyak 33,33%. Cara untuk meningkatkannya yaitu dengan cara 
memberikan sosialisasi/ pelatihan secara berkala mengenai proses produksi dan melakukan pengawasan 
secara terus menerus terhadap karyawan dengan menggunakan progress report serta membuat Divisi 
Diklat (Pendidikan dan Pelatihan) untuk meningkatkan pemahaman kepada karyawan baru maupun 
karyawan lama agar kinerja karyawan selalu terbaharui. Saran dari peneliti yaitu perusahaan disarankan 
untuk melaksanakan apa yang sudah peneliti lakukan agar tercapai peningkatan kualitas part A di PT. 
XYZ untuk menuju Zero Defect (Cacat nol). 
 
Kata Kunci: kualitas, pengendalian, statistik, seven tools. 
 
I. PENDAHULUAN 
       
      Saat ini berbagai perusahaan industri sedang 
mengalami perkembangan yang sangat pesat 
terutama dalam bidang manufaktur dan jasa. Oleh 
karena itu, setiap perusahaan memiliki pesaing 
yang memproduksi produk yang sama dengan 
produk yang dihasilkan. Untuk menarik perhatian 
konsumen, berbagai cara dilakukan oleh 
perusahaan seperti meningkatkan kualitas produk, 
memberi variasi produk, produk yang dihasilkan 
memiliki keunikan, sehingga konsumen merasa 
tertarik. Dari uraian tersebut, konsumen biasanya 
lebih mengutamakan kualitas produk yang 
dihasilkan. Agar kualitas produk yang dihasilkan 
lebih maksimal, diperlukan suatu metode 
pengendalian mutu untuk meningkatkan kualitas 
produksi.  
     Setiap perusahaan memiliki batas toleransi 
terhadap kualitas produk yang dimiliki. Apabila 
kualitas produk berada di luar batas toleransi 
maka perusahaan harus mengendalikan keadaan 
tersebut agar perusahaan tidak mengalami 
kerugian. Kualitas produk tidak sesuai dengan 
yang diharapkan dapat terjadi karena kesalahan 
yang terjadi pada mesin, manusia, metode, 
maupun lingkungan kerja. Jika kesalahan terjadi 
pada mesin, maka harus dilakukan suatu tindakan 
perbaikan pada mesin, begitu juga dengan 
manusia, metode, dan lingkungan kerja. 
      PT. XYZ merupakan suatu perusahaan 
manufaktur yang memproduksi komponen 
otomotif berupa part sepeda motor, komponen 
metal dan plastik. Produk yang dihasilkan 
disebarkan ke berbagai daerah di Jawa Barat, 
yaitu Cikarang, Pegangsaan, Karawang, dan 
masih banyak lagi. Komponen otomotif 
merupakan komponen yang paling tinggi 
permintaanya. Oleh karena itu, kualitas produk 
yang dihasilkan harus dijaga agar customer 
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merasa puas menggunakan produk tersebut. 
Meski sudah terbilang bagus dan baik dalam 
pengoperasiannya akan tetapi tidak luput dari 
masalah seperti cacat/ defect. 
 
Tabel 1 Data Jumlah Produksi dan Jumlah Reject 
Part A PT. XYZ Tahun 2015 
 
 
Tabel 2 Data Jumlah Produksi dan Jumlah Reject 
Part A PT. XYZ Tahun 2016 
 
 
Tabel 2 Data Jumlah Produksi dan Jumlah Reject 
Part A PT. XYZ Tahun 2017 
 
 
       Berdasarkan standar yang ditetapkan pada 
tahun 2015 bahwa batas toleransi kecacatan 
perusahaan adalah 240/1.000.000 atau 0,024% 
sedangkan pada proses produksi selama 3 tahun 
terakhir mempunyai tingkat kegagalan lebih dari 
0,024%. 
      Untuk mencari akar permasalahan sehingga 
manajemen kualitas dapat diatasi dengan baik 
adalah dengan menggunakan metode 
pengendalian mutu terhadap produk yang 
mengalami cacat, serta dapat mengetahui 
penyebab-penyebab terjadinya cacat. 
       Beberapa penelitian sebelumnya yang 
menggunakan metode Seven Tools dalam 
penelitiannya yang digunakan sebagai rujukan 
dalam pembuatan laporan penelitian ini antara 
lain: 
1. Muhammad Ivanto (2013) Program Studi 
Teknik Industri Universitas Tanjungpura 
dalam penelitiannya yang berjudul 
Pengendalian Kualitas Produksi Koran 
Menggunakan Seven Tools  Pada Pt. Akcaya 
Pariwara Kabupaten Kubu Raya. Penelitian 
ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis dan 
faktor penyebab produk yang cacat dan untuk 
mendapatkan solusi dalam mempertahankan 
dan meningkatkan kualitas koran dengan 
menggunakan tujuh alat. Tujuh alat meliputi: 
diagram alur, lembar periksa, histogram, 
diagram kontrol, diagram Pareto, diagram 
pencar, dan diagram sebab dan akibat. 
2. Jose Antonio Soares Pinto (2011) Program 
Studi Teknik Industri Universitas Sangga 
Buana YPKP Bandung dalam penelitiannya 
yang berjudul Penerapan Seven Tools Dalam 
Pengendalian Kualitas Pada Proses Produksi 
Koran STL Di Perusahaan ‘STL Media 
Group’ Timor Leste. Penelitian ini bertujuan 
untuk mengidentifikasi faktor penyebab cacat 
dan mengendalikan produk cacat agar menuju 




      Metodologi penelitian merupakan usaha 
untuk menemukan, mengembangkan, dan 
menguji suatu kebenaran Pengetahuan dengan 
cara-cara ilmiah. Metodologi penelitian 
merupakan salah satu faktor yang cukup penting 
dalam melakukan suatu penelitian, karena pada 
dasarnya metode penelitian merupakan cara 
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ilmiah untuk mendapatkan data dengan tujuan 
dan kegunaan tertentu. Langkah penelitian terbagi 
menjadi beberapa tahap, sebagai berikut: 
 
A. Tahap Pendahuluan 
Tahap ini meliputi studi literatur, studi 
lapangan, identifikasi permasalahan, rumusan 
masalah yang dihadapi, serta penentuan tujuan 
penelitian 
 
B. Tahap Pengumpulan dan Pengolahan Data 
      Metode pengumpulan data dapat dilakukan 
dengan cara primer maupun sekunder. 
Pengumpulan data secara primer merupakan 
pengumpulan data secara langsung yaitu dengan 
melakukan wawancara kepada karyawan PT. 
XYZ, sedangkan pengumpulan data secara 
sekunder merupakan pengumpulan data yang 
dilakukan secara tidak langsung. Pengumpulan 
data sekunder diantara nya yaitu: 
 
1. Profil Perusahaan 
Profil perusahaan merupakan informasi umum 
mengenai perusahaan. 
2. Kondisi Perusahaan 
Kondisi perusahaan merupakan keadaan/ 
kondisi yang terjadi di perusahaan. Kondisi 
yang ditampilkan adalah layout perusahaan. 
3. Instruksi Kerja Produksi 
Instruksi kerja produksi merupakan panduan 
yang harus dilakukan pada saat melakukan 
kegiatan produksi part A. 
4. Data Reject Produksi 
Data Reject Produksi merupakan data jumlah 
cacat yang terjadi selama 3 tahun terakhir dari 
mulai tahun 2015 s/d tahun 2017. 
 
Data yang telah diperoleh kemudian diolah 
menggunakan alat pengendali mutu Seven Tools. 
Pengolahan data yang dilakukan dari data yang 
telah dikumpulkan adalah:  
 
1. Mendefinisikan proses produksi part A dengan 
menggunakan Diagram Alir (Flowchart) 
2. Menyajikan tabel Lembar Pengecekkan 
(Check Sheet) dari data reject produksi. 
3. Membuat Histogram 
4. Membuat Peta Kendali X dan R (Control 
Chart) 
Langkah-langkah dalam membuat peta kendali 
X dan R sebagai berikut : 
 
a. Proporsi cacat 
 
 
b. Rata-rata dari Rata-rata Reject 
 
c. Rank (Peringkat) 
 
d. Rata-rata Rank 
 
 
e. Peta X 
1) Central Line (Garis Pusat) 
 
2) Upper Control Limit (Batas Kontrol 
Atas) 
 
3) Lower Control Limit (Batas Kontrol 
Bawah) 
 
f. Peta Kendali R 
1) Central Line (Garis Pusat) 
 
2) Upper Control Limit (Batas Kontrol 
Atas) 
 
3) Lower Control Limit (Batas Kontrol 
Bawah) 
 
Catatan : Jika LCL < 0 maka LCL 
dianggap = 0 
5. Membuat Diagram Pareto 
6. Membuat Diagram Sebar (Scatter Diagram) 
7. Mencari faktor penyebab yang dominan 
dengan Diagram Sebab Akibat (Cause and 
Effect Diagram) 
 
C. Tahap Analisis dan Kesimpulan 
      Analisis dilakukan berdasarkan data dari 
pengamatan dan perhitungan pengendalian 
produk dikaitkan dengan faktor-faktor yang 
menyebabkan produk mengalami ketidaksesuaian 
dalam proses produksi, dan sekaligus 
memberikan suatu pemecahan sehingga dapat 
menjelaskan permasalahan sebenarnya yang 
terdapat dalam perusahaan. 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengolahan Data 
Tahapan yang dilakukan untuk pengolahan data 
dengan metode Seven Tools adalah sebagai 
berikut: 










































Gambar 1 Flowchart Produksi PT. XYZ 
 
2) Lembar Pengecekan (Check Sheet) 
Untuk mengetahui jenis reject yang terjadi pada 
part A dilakukan dengan cara menghitung setiap 
jenis reject dengan menggunakkan check sheet 
yang tersaji pada tabel berikut: 
 






Short-shot IIIII IIIII IIIII 7.633 
Visual Silver III 1.994 
Perubahan 
bentuk I 605 
Weldline IIIII IIII 4.502 
Bintik I 636 
Visual Kotor IIII 2.290 
  17.660 






Short-shot IIIII IIIII I 5.698 
Visual Silver II 1.092 
Perubahan 
bentuk - 352 
Weldline IIIII IIII 4.975 
Bintik I 764 
Visual Kotor - 346 
  13.227 







Short-shot IIIII IIIII IIIII IIII 9.702 
Visual Silver IIIII 2.725 
Perubahan 
bentuk - 346 
Weldline IIIII IIIII IIIII I 8.116 
Bintik II 1.048 
Visual Kotor - 187 
  22.124 
Keterangan: 
Untuk satu garis cheeck sheet (I) di hitung 500. 
3) Histogram 
 
Gambar 2 Histogram 
 
4) Peta Kendali X dan R (Control Chart) 
 Peta Kendali X 
Berdasarkan perhitungan dengan peta kendali X 
didapat hasil perhitungan sebagai berikut: 
1. Central Line (Garis Pusat) 
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Gambar 3 Grafik Peta Kendali X 
 
 Peta Kendali R 
Berdasarkan perhitungan dengan peta kendali R 
didapat hasil perhitungan sebagai berikut: 
 
1. Central Line (Garis Pusat) 
 
 











Gambar 4 Grafik Peta Kendali R 
 
4) Diagram Pareto 
Dibawah ini menunjukan jumlah kecacatan dan 
nilai persentase kumulatif yang akan digunakan 
untuk membuat diagram pareto. 
 












1 Short-shot 7.633 43% 43% 
2 
Visual 
Silver 1.994 11% 55% 
3 
Perubaha
n bentuk 605 3% 58% 
4 Weldline 4.502 25% 83% 
5 Bintik 636 4% 87% 
6 
Visual 
Kotor 2.290 13% 100% 
Total   17.660 100%   
 









1 Short-shot 5.698 43% 43% 
2 
Visual 
Silver 1.092 8% 51% 
3 
Perubahan 
bentuk 352 3% 54% 
4 Weldline 4.975 38% 92% 
5 Bintik 764 6% 97% 
6 
Visual 
Kotor 346 3% 100% 
Total   13.227 100% 
  





















346 2% 58% 
4 Weldline 8.116 37% 94% 




187 1% 100% 
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Berdasarkan data diatas maka dapat disusun 
sebuah diagram pareto seperti yang tersaji pada 
gambar berikut: 
 
Gambar 5 Diagram Pareto Tahun 2015 
 
 
Gambar 6 Diagram Pareto Tahun 2016 
 
 
Gambar 7 Diagram Pareto Tahun 2017 
 
5) Diagram Sebar (Scatter Diagram) 
 
Gambar 8 Diagram Sebar 
 
Berdasarkan diagram terlihat bahwa bentuk 
sebaran memiliki korelasi positif, artinya apabila 
rata-rata produksi meningkat (x) maka rata-rata 
cacat (y) juga meningkat. 
 
6) Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect 
Diagram) 
Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan 
antara permasalahan yang dihadapi dengan 
kemungkinan penyebabnya serta faktor-faktor 
yang mempengaruhi dan menjadi penyebab 
kerusakan produk. Hubungan sebab akibat yang 
mempengaruhinya dikelompokan dalam lima 
faktor penyebab. Faktor-faktor yang menjadi 
penyebab produk cacat antara lain faktor 
manusia, faktor mesin, faktor metode, faktor 
material, dan faktor lingkungan. Untuk 
mengetahui faktor apa saja yang menjadi 
penyebab cacat produk maka dilakukan 
wawancara kepada karyawan. Wawancara 
dilakukan kepada 30 orang dari 40 oarang 
karyawan. Analisis faktor penyebab cacat dapat 



































Gambar 9 Fishbone Diagram 
 
  
ReTIMS Vol 1, No. 1 Februari 2019                                                                                    ISSN :2858-1093 
 
ReTIMS  48 
 
IV. ANALISA DAN PEMBAHASAN 
 
     Langkah analisa yang dilakukan adalah 
sebagai berikut:  
Berdasarkan pengolahan data, dapat dilihat 
bahwa proses kegiatan pembuatan part A 
merupakan hubungan suatu proses yang saling 
terkait. Masalah yang paling utama pada kegiatan 
ini adalah pengaturan/ setting mesin itu sendiri, 
apabila demikian maka akan mempengaruhi hasil 
dari produk. Hal ini dapat mengakibatkan cacat/ 
reject seperti Short-shot, Visual Silver, Perubahan 
Bentuk, Weldline, dan Bintik. 
     Berdasarkan gambar 1 Flowchart Produksi 
PT. XYZ, dapat dilihat bahwa proses atau alur 
sistem yang terjadi masih kurang jelas, karena 
pada alur prosesnya terdapat proses yang tidak 
menjelaskan secara rinci. Dengan demikian 
peneliti membuat usulan terhadap alur Produksi 
PT. XYZ. Adapun alur yang menjadi usulan 































Gambar 10 Usulan Flowchart Produksi Part A di 
PT. XYZ 
Check sheet atau lembar periksa 
merupakan alat yang berguna dalam melakukan 
pengumpulan data, sehingga mempermudah 
peneliti dalam melakukan pengolahan data 
selanjutnya. Berdasarkan hasil pengolahan data 
tersebut terlihat bahwa cacat/ reject yang umum 
terjadi dalam proses pembuatan part A PT. XYZ 
meliputi: 
1) Cacat/ reject Short-shot. Terdapat 23.033 
atau sebanyak 0,67% part yang terbuang dari 
total produksi. Umumnya cacat/ reject ini 
disebabkan oleh pembentukan terhadap part 
yang tidak sempurna, hal ini karena setting 
parameter mesin yang tidak sesuai standar. 
Selain itu, operator juga terkadang lupa 
untuk mengatur parameter mesin yang akan 
digunakan. Faktor utama yang menjadi 
penyebab jenis reject ini adalah manusia.  
2) Cacat/ reject Visual Silver. Terdapat 5.811 
atau sebanyak 0,17% part yang terbuang dari 
total produksi. Cacat/ reject ini disebabkan 
oleh setting parameter mesin yang tidak 
sesuai standar sehingga mengakibatkan 
permukaan part terdapat bercak karena 
pemanas pada mesin tidak berjalan secara 
normal atau setting pemanas yang salah. 
Operator yang kurang paham mengenai jenis 
material sehingga sulit menyesuaikan mesin 
dan jenis materialnya. Faktor utama yang 
menjadi penyebab jenis reject ini adalah 
manusia.  
3) Cacat/ reject Perubahan Bentuk.. Terdapat 
1.303 atau sebanyak 0,04% part yang 
terbuang dari total produksi . Cacat/ reject 
ini disebabkan oleh waktu proses produksi 
part yang terlalu cepat atau cara pengepakan 
yang salah sehingga mengakibatkan visual 
part penyok. Hal ini dikarenakan produksi 
part yang harus mencapai target produksi 
sehingga waktu proses yang seharusnya telah 
sesuai dengan standar pembuatan part 
menjadi dipercepat. Selain itu, karyawan 
kurang paham mengenai cara pengemasan 
yang baik. Faktor utama yang menjadi 
penyebab jenis reject ini adalah manusia. 
4) Cacat/ reject Weldline. Terdapat 17.593 atau 
sebanyak 0,051% part yang terbuang dari 
total produksi. Cacat/ reject ini adalah 
apabila pada part terdapat garis mengkilap 
yang diakibatkan setting parameter mesin 
yang salah. Hal ini dikarenakan ada 
kesalahan ketika operator mengatur 
parameter mesin. Faktor utama yang menjadi 
penyebab jenis reject ini adalah manusia. 
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5) Cacat/ reject Bintik. Terdapat 2.448 atau 
sebanyak 0,07% part yang terbuang dari 
total produksi. Untuk cacat/ reject jenis ini 
adalah apabila terdapat bintik atau bercak 
pada part yang diakibatkan pencucian mesin 
tidak sempurna. Hal ini dikarenakan operator 
melakukan kegiatan produksi sebelum 
kondisi mesin dalam keadaan bersih dari 
material yang sebelumnya digunakan. Faktor 
utama yang menjadi penyebab jenis reject 
ini adalah manusia. 
6) Visual Kotor. Terdapat 2.823 atau sebanyak 
0,08% part yang terbuang dari total 
produksi. Biasanya cacat/ reject ini 
diakibatkan oleh penyimpanan part sebelum 
packing yang tidak tertutup karena 
penyimpanan lakukan di area terbuka. Selain 
itu, cacat/ reject jenis ini terjadi akibat 
kelalaian karyawan yang masih kurang 
pemahaman terhadap perlakuan part. Faktor 
utama yang menjadi penyebab jenis reject 
ini adalah manusia. 
        Grafik Histogram pada gambar 2 
menunjukan bahwa jenis cacat/ reject yang paling 
tinggi adalah jenis Short shot dan reject paling 
banyak adalah pada bulan April yaitu mencapai 
2.955, kemudian disusul dengan jenis reject 
Weldline pada bulan April yaitu mencapai 2.265. 
        Perusahaan memberikan batas toleransi 
kecacatan sebanyak 240 dari 1.000.000 produksi 
per hari. Dari pengolahan data dapat dilihat 
bahwa masih terdapat banyak reject. Adapun 
faktor yang menyebabkan reject produksi adalah 
bahan baku (material), mesin, manusia, dan 
metode. Dari hasil pengolahan menggunakan peta 
kendali X dan peta kendali R, meskipun masih 
terdapat banyak reject dalam 3 tahun terakhir 
namun masih dalam batas kendali karena tidak 
ada yang melebihi batas toleransi cacat yang 
ditentukan PT. XYZ. 
       Berdasarkan hasil pengolahan data terlihat 
bahwa jenis cacat/ reject Short-shot pada tahun 
2017 memiliki nilai persentase yang lebih besar 
yaitu 44%, kemudian disusul dengan jenis cacat/ 
reject Weldline yaitu 37% pada tahun 2016. 
Berdasarkan hasil ini diketahui bahwa jumlah 
cacat/ reject yang paling banyak adalah jenis 
Short-shot, maka dari itu PT. XYZ harus segera 
melakukan tindakan penanganan terhadap faktor-
faktor kesalahan yang menyebabkan terjadinya 
jenis reject ini. 
      Diagram Sebar menunjukan bahwa bentuk 
sebaraan memiliki korelasi positif, artinya apabila 
rata-rata produksi meningkat (x) maka rata-rata 
cacat (y) juga meningkat, yang dapat dilihat pada 
gambar 8. 
      Dari 6 alat pengendali mutu dapat diketahui 
bahwa jenis cacat yang paling dominan terjadi 
pada part A adalah jenis cacat short shot. Untuk 
mengetahui dan menganalisis akar dari penyebab 
permasalahan cacat short shot part A maka bisa 
menggunakan diagram tulang ikan (fishbone) 
sebagai alat bantu. Adapun faktor yang 
menyebabkan cacat produk dari hasil wawancara 
30 orang karyawan adalah sebagai berikut: 
a. Faktor Manusia sebanyak 10 orang atau 
33,33% 
b. Faktor Lingkungan sebanyak 7 orang atau 
23,33% 
c. Faktor Mesin sebanyak 6 orang atau 20% 
d. Faktor Material sebanyak 6 orang atau 20% 




Berdasarkan penelitian yang dilakukan 
menggunakan alat pengendali mutu Seven Tools 
dapat diketahui hasil penelitian sebagai berikut: 
a. Diagram Alir proses produksi dari PT. XYZ 
masih berupa deskripsi sehingga kurang 
komunikatif dalam menjelaskan kegiatan 
yang ada dalam aliran proses produksi 
tersebut. Berdasarkan hasil penelitian yang 
dilakukan, untuk mempermudah karyawan 
dalam bekerja maka peneliti membuat usulan 
diagram alir untuk menstandarkan aliran 
proses di bagian produksi PT. XYZ. 
b. Dari 6 alat pengendali mutu faktor yang 
menyebabkan cacat/ reject yang paling 
dominan adalah faktor dari manusia yaitu 
sebanyak 33,33%, hal ini dikarenakan 
karyawan kurang kompeten dan kurang 
diberikan pembekalan yang baik seperti 
pelatihan yang terstruktur, karyawan kurang 
teliti yang menyebabkan karyawan salah 
memasukan jenis material dan lupa mengatur 
parameter mesin. Selain itu, setelah 
melakukan proses produksi karyawan tidak 
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mencuci mesin dengan baik. 
c. Untuk meningkatkan kualitas Sumber Daya 
Manusia adalah dengan cara memberikan 
sosialisasi/ pelatihan secara terstruktur dan  
berkala di PT. XYZ mengenai proses 
produksi dan melakukan pengawasan secara 
terus menerus terhadap karyawan dengan 
menggunakan progress report. 
d. Untuk meningkatkan kualitas faktor 
lingkungan adalah dengan menutup area 
produksi agar tehindar dari debu dan 
memberikan sosialisasi kepada karyawan 
mengenai Keselamatan, dan Kesehatan Kerja 
(K3), dan 5R (Rapih, Resik, Ringkas, Rawat, 
dan Rajin). 
e. Untuk meningkatkan kualitas pada mesin 
yaitu dengan cara melakukan perawatan 
mesin secara berkala, diawasi dan 
dilaporkan. 
f. Untuk meningkatkan kualitas pada material 
adalah dengan cara menyimpan material di 
ruangan tertutup untuk menghindari material 
lembab dan sebelum penerimaan material 
harus diperiksa kondisi material. 
g. Untuk meningkatkan kualitas pada metode 
proses produksi di PT. XYZ dapat dilakukan 
dengan cara memotivasi dan memfasilitasi 
karyawan untuk melakukan perbaikan secara 
terus menerus baik metode maupun sistem 
produksi yang dilakukan agar lebih baik dari 
sebelumnya. 
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